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f atentanapr iche 



1 # Verfahren zum Eerstellen lin^s- oier querbedrueicte:- Tex- 
tileti^ettstreifen in riollenform, 

gekennzeichnet durch 

Anschneiden bzw. Durchtrennen de3 bedruckten citikettstrei- 
fens quer zu 3einer Lings rich tung in der je%eiligen itapport- 
hohe bis auf einen gerin3en Teil der 3treif enbreite uni/ 
Oder -stirke lowie nachf olgendes Aufwickeln der noch zusam- 
menh ingenden Teile zu einer Bandrolle. 

. 2. Verfahren nach Anapruch 1, 

gekennzeichnet lurch 

Aufirucken ies 3chrif tbildea quer zur Binaianxsrichcun* f 
kDntinuierliches Falten le? oedrucK^en Banies ricti^ una 
in L:in?3 rich tun? uni Anschneiden bzw. teiiweises Iiurcn- 
trennen des gefilteten Teile3. 

y. Verfahren nach den Anapriichen 1 und 2 f 

gekennzeichnet durch 

Ausubung einer Zugkraf t auf die Bandtrennatelle von der 
Aufwickelstation aus. 

4. Vorrichtung zur Durchf iihrung dea Verfahrena nach den 
AnaprQchen 1 und 3 9 

gekennzeichnet durch 
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eine, den bedruckten Etikettstreif en ( 3 f 3* ) unter 
Bildung einer Bandschleife den Trennmeasern ( 11 f 15 ) 
iiber ein Abzugswalzen3y3tem ( 10, 10* ) zufiihrende Vor- 
ratsstation ( 25 bi3 30 ), eine dem Abzugssyatem vorge- 
achaltete MeB- und Abtast3tation ( 9 ) xit 3chaltung3- 
gemaBer Verkniipfung zum Trennmesserantrieb ( 36 ) so- 
wie eine den Tre mimes 3 era ( 11, 15 ) nachgeordnete, ge- 
wichts- bzw. f uhlergesteuerte Aufwickelstation ( 18 ) 
fur den angeschnittenen Etikettstreif en ( 18" ). 

Vorrichtung zur Durchf uhrung des Verfahrens nach den 
Anspriichen 2 und 3 f 

dadurch gekennzeichnet, 

daB unmittelbar an die Vorrartsstation eine Band- Langs- 
falteinrichtung ( 8 ) anschlieBt. 

Vorrichtung nach Anapruch 5, 

dadurch gekennzeichnet, 

da3 der Falteinrichtung ( 8 ) Elemente zum *annglatten 
( 31 ) und Steuern des Bandlaufes ( 33 ) bzw. der tfber- 
deckung der gefalteten Bandhalften ( 3a 9 3b ) zugeordnet 
sind, 

Vorrichtung nach den Anspriichen 4 bis 6, 

dadurch gekennzeichnet, 

daB dem Abzugswalzensystem ( 10, 10* ) eine Band- Fer- 
foriereinrichtung ( 12 ) vorgeschaltet iat. 
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8. Vorrichtrung nach elnem Oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche , 

dadurch gekennzeichnet, 

daB mindestens cines der Trennmesser ( 11 ) konkav, 
konvex ( "z n ) o.a. angeschliffen ist. 

9. Vorrichtung nach elnem oder mehreren der vorhergehenden 
Anspriiche 9 

dadurch gekennzeichnet, 

dafl die Abtaatstation ( 9 ) mit einer in Bandrichtung 
veratellbaren Fotozelle ( 14 ) veraehen ist. 

10. Zum Befestigen in Textilien bestimmte, langs- oder quer- 
bedruckte Etikettstreif en in Rollenform gemafl einem oder 
mehreren der vorhergehenden Anspriiche, 

dadurch gekennzeichnet f 

da 3 der die Rolle bildende Etikettstreif en quer zu sei- 
ner Auf- bzw. Abrollrichtung bis auf einen geringen 
Teil seiner Breite und Starke durch- und/oder angeachnit- 
ten iat. 

11. Btikettfolle nach Ansppuch 10 t 

dadurch gekennzeichnet, 

daB aie aus einem langsgefalteten Bandatreifen besteht t 
wobei die Bandf asern an den Schnittkanten untereinander 
verschweiBt o.a. verbunden aind. 
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Verfahren und Vorrichtung zum Heratellen lang3~ Oder 
querbedruckter Textiletikettstreifen in Rollenform 



Die vorliegende Erfiniung bezieht 3ich auf ein Verfahren und 
eine Vorrichtung zum Herstellen langs- oder querbedruckter 
Textiletikettstreifen in Hollenform sowie auf eine entspre- 
chend hergeatellte Btikettenrolle selbst. 

Bislang iat es iiblich, zum Einnahen in Textilien beatimmte 
Etikette entweder ala Streif en bzw, zu fiollen auf gewickelt 
herzustellen und zu liefern oder aber als lose, in Beuteln ver- 
packte bzw. in Kartona gestapelte, mittengefaltete Einzeleti- 
kette anzubieten* 
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Der Nachteil dieser bekannten Ausfuhrungsf orm liegt ganz of- 
fensichtlich-von der bedruckten Bandrolle aus gesehen-einmal 
darin, da3 die Einzeletiketten vor der Bearbeitung von dieser 
Rolle abgeschnitten, bzw. abgeschnitten, gefaltet und gesta- 
pelt werden missen, was einer3eit3 um3tHndlica una ungenau 
ist und zum anderen baulich aufwendige und somit storanfal- 
lige Ansaug- Fait- und Stapelvorrichtungen fur aie Einzeleti- 
kette voraussetzt. 

Die vorliegende Erf indung hat es sich daher zur Auf gabe ge- 
macht f Textile tiketten zu schaffen die unmittelbar von einer 
entsprechend vorbereiteten fiolle au3 verarbeitet werden kon- 
nen sowie zu deren Herstellung ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zu f inden, die eine Vereinf achung der Handhabung t 
Verbesserung der Giite im Detail unter Erhohung des AusstoBes 
bei gleicher Maschinengrundanordnung zum Inhalt haben. 

Gelrst wird die9 im wesentlichen durch An3chneiien bzw. Curch- 
trennen de3 bedruckten Etikettstreifens quer zu 3einer Longs- 
richtung in der jeweiligen kapportnche bis auf einen gerxrgen 
Teil ier Streif enbreite uni/oder -stance 30wie nachf olgenle* 
Aufwickeln der noch zu3a!smenhangenden Telle zu einer Bandrslle. 

Eine besonders rationelle Pertigung una erneblicfce Erhohung 
des Au93to3en bei gleicher aaschinengrunikonzeptionr wirl hier- 
bei erreicht durch Aufdrucken des Scnrif tbildes quer zur Bar-i- 
langsrichtung, kontinuierliches Falten aes bedrucicten Banies 
littig und in LIng3richtung und Anschneiden bzw. teilweise3 
Durchtrennen des gefalteten Teiles. 

Eine zur Durchf Ihrung diesei erfinlungsgema3en Verfahrens- 
schritte ^eeignete Vorrichtung kann dabei ceispielsweiae der- 
art ausgebildet bzw. gekennzeichnet sein durch eine f den be- 
druckten Etikettstreifen unter Bildung einer Bandschleif e den 
Trennmessern ttber ein Abzugswalzensystem zufiihrende Vorrats- 
station, eine dem Abzugssystea vorgeschaltete MeB- und Abtaat- 
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station mit achaltungsgemafier Verkniipfung zum Trennmeaseran- 
trieb sowie eine den Trennmessern nachgeordnete 9 gewichta- 
bzw. fuhlergeateuerte Auf wickelatation fiir den angeschnittenen 
Etikettatreifen. 

Inabeaondere im Hinblick auf die Verf ahrensmerkmale nach An* 
spruch 2, iat zudem vorge3ehen f dafl unmittelbar an die Vor- 
ratsatation eine Band- Langafalteinrichtung anschlieflt f wobei 
vorteilhaf terweise der Falteinrichtung Elemente zum 'Aarmglat- 
ten und Steuern dea fiandlaufea bzw. der tfberdeckung der ge- 
falteten Bandhalften zugeordnet aind. 

Veitere erfindungagemaBe Einzelheiten und deren Vorteile sind 
den Zeichnungen aowie der Zeichnungabeschreibung zu entnehmen. 

Ea zeigen: 

Fig, 1 daa biaher bekannte Druckverf ahren 

Fig. 2 eine Rapportanordnung nach dem etf indungage- 
ma Ben Verf ahren 



Fig. 3 eine achematiache Daratellung dea geaamten 

Fertigungaverfahrena bei querbedrucktem Band 

Fig. 4 einen angeachnittenen Bandatreifen im ^uerachnitt 

Fig. 5 die maachinelle Vorrichtung in Anaicht 

Fig. 6 eine achematiache Drauf aicht zu Fig. 5 

Fig. 7 eine Trennme33erauafuhrung und 

Fig* 8 eine Variante zu Fig. 7* 
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Die Darstellung in Pig. 1 zeigt das bislan^ iibliche Her- 
stellungsverfahren bedruckter Textiletikettstreifen, und 
zwar in der Form, daB auf einer Druckwalze 1 die entsprechen- 
den Motive. 2 aufgebracht sind t die dann entsprechend dem Urn- 
lauf dieser Walze auf den vorbeigef iihrten Streifen 3 iibertra- 
gen warden. GemaB der HShe des dargestellten Rapportes "x w 
sind auf dem Umfang der Druckwalze 1 be i spiels we ise zwei der- 
artige Eapporte "x" unterzubringen. Gleichzeitig symbolisch 
aufgedruckt werden in Bandbreite, bzw. ^uerrichtung des Ban- 
des "y n eine strichpunktierte Linie5 t die die Begrenzung des 
Rapportes und damit zugleich die Stelle angibt, an der spater 
das Band abgeschnitten wird f und ggf • eine gestrichelte Mit- 
tellinie 6, die die Paltkante fiir die nachf olgenden bislang 
iiblichen Falteinrichtungen darstellt. Schematised angedeutet 
ist weiterhin eine Aufwickelstation 4, die den bedruckten Tex- 
tiletikettstreifen zu einer Rolle formt. 

Eine wesentlich bessere Ausnutzung der Druckwalze 1 und damit 
des GesamtausstoSes bei gleicher Maschinenkonzeption wird nun 
gemaB Fig* 2 mit vorliegender Erfindung dadurch erreicht, da3 
die Motive 2 1 quer auf der Walze 1 mgeordnet werden, d.h. al- 
so, gemaB ihrer Breite n j n in Fig. 1 als Rapport in Fig. 2. 
In Gegeniiberstellung der Fig. 1 und 2 ergibt sich somit bei 
den dort gezeigten Abmessungsverhaltnissen pro Umdrehung der 
Walze 1 ein dreifacher AusstoB an bedruckten Motiven. Auch ein 
derart bedrucktes breites Band 3' wird nun zunachst in iiblicher 
Weise iiber eine Aufwickelvorrichtung 4* zu einer Bandrolle ge- 
wickelt, wobei es im Hinblick auf die erf indungsgemaBe Weiter- 
verarbeitung erforderlich ist, auch hierbei Rapportbegrenzun- 
gen 5* in Arbeit arichtung mit auf zudrucken. 

Das erfindungsgemaBe Verfahrensprinzip ist in Fig. 3 darge- 
atellt. Der bedruckte Streifen 3 f wird von der zuvor t also 
gemaB Fig. 1 bzw. 2 gebildeten Rolle f bei Langsrapport "x" 
entweder direkt Oder bei Querrapport "y-y 1 " uber ein Mitten- 
faltsystem 8 f einer Abtaststation 9 und von dort ilber daa 
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Vorschubwalzenpaar 10 der HeiBschneideeinrichtung 11 zuge- 
fiihrt. Der Abtaststation 9 kann dabei noch eine Ferforier- 
einrichtung 12 vorgeschaltet sein, falls die Etiketten spa- 
ter in die Textilien eingekettelt werden aollen. Die Fotozel- 
le 14 der Abtaststation 9 ist far unterschiedliche Happorte 
langsverstellbar gemaB Pfeil 13 und derart schaltungsmaflig 
mit der Haschinensteuerung verkniipft f da3 der Heiflschneide- 
balken 15 immer dann gemaB Pfeil 16 niedergeht, wenn eine 
fiappcrtlinie 5, 5* von der Fotozelle signalisiert wird. 
Gleichzeitig wird dabei die Unterwalze 10 1 des Vorschubsystem3 
10 aufler Wirkung gebracht z.B. abgesenkt gemaB Ffeil 18. 
Durch Ein9tellung von Druck und Temperatur am Hei33chneide- 
system 11 f 15 sowie Ausiiben einer ebenfalls einstellbaren 
Zugkraft 17 auf das angeschnittene Band 3, 3' vor der Aufwik- 
kelstation 18, kann insbesondere bei Acetatmaterialien an der 
Kerb- bzw. Anschnittstelle 19 ein gewisser PlieBeffekt der an- 
geschmolzenen fiestfasern bewirkt werden, der fur das spat ere 
AbreiBen der Einzeletikette 18" von der fiolle .18* von Vorteil 
1st. In Pig. 4* ist stark vergroBert ein Teil eine 3 derart ge- 
falteten und angeschnittenen Band3treif ens dargestellt, wobei 
deutlich die durcbgetrennten Fasern der einen Bandlage 3a und 
die angeschnittenen der anderen 3b an der Kerbstelle 19 er- 
kennbar 3ind; Ober- und Uhterlage 3a und 3b jedes Einzeleti- 
ketts 18" sind also an drei Seiten - durch die Mittenfaltung 
gemaB 6* und den Verschmelzeffekt bei 19 - miteinander unver- 
schiebbar verbunden 9 was fiir das spat ere Einnahen von groBen 
Vorteil ist. 

Eine maschinelle Vorrichtung zur Durchf iihrung de3 erf indungs- 
gemaBen Verfahrens ist in den Fig. 5 bis 8 dargestellt. Die 
aus Stander 20 mit Schaltpult 21 und Tisch 22 gebildete Grund- 
einheit, die ggf . iiber ein schwingungsdampfendes System 23 auf 
dem Boden 24 steht, tragt zunachst auf einstellbaren Auslegexn 
25 f 26 eine Vorratsrolle 27 mit Auf lage teller 28 von der das 
bedruckte Band 3 9 unter Bildung einer Bandschleife abgezogen 
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wird. Die Bandschleife wird fiber die Umlenkrolle 29 durch das 
bewegliche Belastungsteil 30 mit Gewicht 31 auf Vorspannung 
gehalten. 

Das Abzugswalzensystem 10 f 10* zieht nun das Band 3 aus Fig. 1 
bzw. 3 aus Pig. 2 % letzteres fiber das Mittenf altsystem 8 mit 
verstellbarem Faltstein 8* und Neigungsausgleich 8" sowie die 
Warmpreflatelle 31, fiber die Abtaststation 9, wobei die nach 
Pfeil 13 verstellbar angeordnete Fotozelle 14 entsprechend dem 
jeweiligen Rapport eingestellt warden rnuB, damit an der jeweils 
richtigen Stelle der Kerbvorgang erfolgt. Niederhalter 32 mit 
Maschinenendabschaltung 32 1 bei Bandende, sowie horizontale 
Bandf fibre lemente 33 vervollstandigen dieses System. Die Schneid- 
oder Kerbeinrichtung wird aus dem f eststehenden Jflesser 11 und 
dem Balken 15 gebildet, wobei letzterer taktabhangig pneuma- 
ti3ch gesteuert und z.B. zugleich mechanisch derart fiber ein 
Gestange 34 mit der gummibelegten Unterwalze 10' verbunden ist, 
daB dieser beim Balkenniedergang abgesenkt und die Bandvor- 
schubbewegung somit unterbrochen ist. In standiger Antrieb3- 
verbindung 35 mit iem Maschinenantrieb 56 3teht die Jberwalze 
10. Wie Fig. 7 und 8 zeigen, weist das Untermesser 11 einen 
konkav bzw. kr*nvex angeordneten Schatten n z n auf f iamit beim 
Bandanschnitt die Fasern unterschiedlich tief angekerbt werden. 

Ebenfalls nur schematisch angeieutet i3t noch die Aufwlckel- 
station 18 fur das angeschnittene Band. Die3e Station be- 
sitzt einen nicht naher dargestellten, gesonderten Mgenan- 
trieb 39 fiir die Aufwickelscheibe 37, eine Bandbremse 38, be- 
lastet mit einer Feder 40 sowie materialabhangig einstellbare 
Vorspannmittel 41 mit Antriebschalter 42 fur Bin- und Aua- 
schaltung von 39 je nach Bandanfall. Diese Vorspannmittel, 
die einen Zug auf die Schnittstelle am Band ausfiben sind in 
ihrer Funktion fur das Fertigprodukt bereits zuvor beschrie- 
ben. 
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Die wesentlichen Vorteile von flollene tike t ten gemaB der vor- 
liegenden Erfindung liegen insbesondere darin, daB da 3 be- 
druckte Band vor dem Auf*ickeln zu der Rollenform bis auf 
wenige Pasern seines Gewebes durch und auch diese restlichen 
Easern noch angeschnitten sind, derart, daB einerseits die 
Bandzugkrafte beim Aufwickeln noch ttbertragen, andererseits 
die einzelnen Bandstucke ( Etikette ) leicht und ohne dafl 
sie dabei ausfransen, von der Holle abgerissen und direkt 
verarbeitet werden konnen. Durch Verwendung einer Heiflschnei- 
demaschine sind diese Etiketten zudem an den Schnittkanten 
verschweiBt, so da3 bei Verwendung von langsgefaltetem Band 
Jedes einzelne Etikett "taschenf ormig" d.h. exakt mit seinen 
Kanten f luchtend auch nach dem AbreiBen von der fiolle vor- 
liegt. 



809807/0008 



*1 

L e e r s e i t e 



Nummer: 2824055 

IntCI. 2 : B 31 D 1/02 

~ Anmeldetag: 28. Mai 1976 

Offenlegungstag: 16. Februar 1978 




ORIGINAL !NSP£C7ED 




803507/0008 



